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1 SEGURANCA

Sao os utilizadores de equipamento de soldadura ESAB a quem em ultima analise
cabe a responsabilidade de assegurar que qualquer pessoa que trabalhe no equipa-
mento ou préximo do mesmo observe todas as medidas de precaucao de se-
guranca pertinentes. As medidas de precaucao de seguranca devem satisfazer os
requisitos que se aplicam a este tipo de equipamento de soldadura. Além dos regu-
lamentos normais aplicaveis ao local de trabalho, devem observar-se as seguintes
recomendacoes.

Todo o trabalho deve ser executado por pessoal especializado, bem familiarizado
com o funcionamento do equipamento de soldadura. O funcionamento incorrecto do
equipamento pode resultar em situacdes perigosas que podem dar origem a feri-
mentos no operador e danos no equipamento.

1. Qualquer pessoa que utilize o equipamento de soldadura deve estar
familiarizado com:
e aoperagdo do mesmo
e 0 local das paragens de emergéncia
e 0 seu funcionamento
e as medidas de precaucao de seguranca pertinentes

e 0 processo de soldadura
2. O operador deve certificar-se de que:

e nenhuma pessoa nao autorizada se encontra dentro da area de
funcionamento do equipamento quando este é posto a trabalhar.

e ninguém esta desprotegido quando se forma o arco

e aérea de trabalho esteja desimpedida de objectos.
3. O local de trabalho tem de:

e ser adequado a finalidade em questao

e ndo estar sujeito a correntes de ar
4. Equipamento de seguranga pessoal

e Use sempre o0 equipamento pessoal de segurangca recomendado como, por
exemplo, éculos de seguranca, vestuario a prova de chama, luvas de
segurancga.

Nota! N&o use luvas de seguran¢a quando substituir fio.

e N&o use artigos soltos como, por exemplo, lengos ou cachecdis, pulseiras,
aneis, etc., que poderiam ficar presos ou provocar queimaduras.
5. OQutras precaucdes

e Poeiras, com particulas de tamanho significativo, podem ser prejudiciais a
saude.Certifique-se que existe no local um sistema de ventilacao que
elimine este risco.

e Mude sempre o tambor com cuidado dado que a ponta do arame pode
causar acidentes pessoais.
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6. Medidas gerais de precaucao

Certifiqgue-se de que o cabo de retorno esta bem ligado.

O trabalho em equipamento de alta tensdo so6 sera executado por um
electricista qualificado.

O equipamento de extingdo de incéndios apropriado tem de estar
claramente identificado e em local préximo.

A lubrificagao e a manutengao nao podem ser executadas no equipamento
durante o seu funcionamento.

Tenha em consideracao o seguinte:

Que o desengate da engrenagem esteja em posicao de bloqueada.

Se o operador deixar o automato, este devera ficar travado com calgos nas
rodas, de forma que nao haja risco de que a maquina entre em movimento
inconsciente.

Antes da soldadura, verifique se o automato nao esta instavel.

Que a situacao da cabeca de soldadura e da bobina de fio afectam o centro
de gravidade do autémato.
Um centro de gravidade excessivamente alto torna o autdmato instavel.

Todo o consumo de fio e de fundente resulta numa deslocagéo do equilibrio
do peso durante a soldadura.

A AVISO!

Risco de esmagamento! Ndo use luvas de seguranga quando substituir fio,
rolos de alimentacdo e bobinas de fio.
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ATENCAO

SOLDADURA E CORTE A ARCO PODEM SER NOCIVOS TANTO PARA SI COMO
PARA OUTRAS PESSOAS. SEJA, PORTANTO, CAUTELOSO QUANDO UTILI-
ZAR ESSES METODOS. SIGA AS ESPECIFICACOES DE SEGURANCA DO SEU
EMPREGADOR QUE DEVERAO BASEAR-SE NOS TEXTOS DE ADVERTENCIA
ABAIXO.

CHOQUE ELECTRICO - Pode matar
e Instale o equipamento de soldar e ligue a terra conforme as normas apropriadas.

* Nao toque em partes condutoras de corrente, eléctrodos ou fios de soldar com
as maos desprotegidas nem com o equipamento de proteccdo molhado.

e Isole-se a si préprio da terra e da pega a trabalhar.
e Certifique-se de que a sua posicao de trabalho é segura.

FUMO E GAS - Podem ser prejudiciais a sua saude
¢ Mantenha o rosto afastado do fumo de soldadura.

e Ventile e aspire para o exterior o fumo de soldadura e gas, eliminando-os da sua
e das outras areas de trabalho.

RAIOS LUMINOSOS - Sao nocivos aos seus olhos e podem queimar a pele

e Proteja os olhos e a epiderme. Use capacete e luvas de soldar apropriados e
vista roupas de protecgao

e Proteja os arredores com biombos ou cortinas apropriados.

RISCO DE INCENDIO

e Faiscas podem provocar incéndios. Portanto, retire todos os materiais
inflamaveis das imediacdes do local de soldar.

RUIDOS - Ruidos excessivos podem causar danos a audicéo

e Proteja os seus ouvidos. Use protectores de ouvidos ou outra proteccéo
auditiva.

¢ Previna os circunstantes sobre 0s riscos.

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO
e Dirija-se a um técnico especializado.

LEIA E COMPREENDA O MANUAL DE INSTRUCOES
ANTES DA INSTALACAO E UTILIZACAO.

PROTEJA-SE A SI MESMO E AOS OUTROS!
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2 INTRODUCAO

2.1 Geral

O equipamento automatico para soldadura A2TF J1/ A2TF J1 Twin e destina-se
aos macaricos SAW para soldadura de juntas bordo a bordo e em filete.

O equipamento automatico para soldadura A2TG J1/ A2TG J1 4WD e destina-se
aos macaricos MIG/MAG para soldadura de juntas bordo a bordo e em filete.

Qualquer outra utilizacao é expressamente proibida.

O equipamento automatico para soldagem ESAB sao de tipo A2T e destinam-se a
uso juntamente com a caixa de comando PEK e as fontes de corrente de soldadura
da ESAB LAF ou TAF.

2.2 Métodos de soldadura

2.2.1 Soldadura SAW

Para soldadura SAW usa-se sempre equipamento automatico para soldadura
A2TF J1/ A2TF J1 Twin.

e SAW Light duty

SAW light duty com um contacto de & 20 mm que permite uma carga de até
800 A (100%).
Esta versao pode ser equipada com rolos de alimentagcéo para soldadura de fio
simples e duplo (twinarc). Para fio tubular existem rolos especiais estriados que
garantem uma alimentagéo segura do fio sem que ele se deforme devido a alta
pressao de alimentacao.

2.2.2 Soldadura MIG/MAG

Para a soldadura MIG/MAG usa-se o autémato de soldadura A2TG J1 ou

A2TG J1 4WD, constituido por um dispositivo de alimentagéo de fio accionado por
quatro rodas. Com soldadura MIG/MAG o cordao de soldadura € protegido por gas
de proteccéo. O equipamento automatico para soldadura é arrefecida a agua e esta
é ligada através de mangueiras as conexdes respectivas.

2.3 Definicoes

Soldadura SAW Durante a soldagem o arco de soldadura é protegido com uma cobertura
de po.
SAW Light duty Esta versédo permite menor sobrecarga da corrente, usando-se fio mais

fraco na soldadura.

Soldadura MIG/MAG  Durante a soldadura o arco de soldadura é protegido com gas de
proteccao.

Soldadura Twinarc Soldadura com dois fios na mesma cabeca.

24 Soldadura em plano horizontal

Os automatos de soldadura foram feitas para executar soldadura em plano
horizontal.

O A2TF J1/ A2TF J1 Twin, A2TG J1/ A2TG J14WD nao deve ser usado para
soldadura em plano inclinado.
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2.5 Especificacoes técnicas

A2TF J1/ A2TG J1
A2TF J1 Twin (SAW) |(MIG/MAG)
Tensao de ligacao 42V AC 42V AC
Carga (maxima) admitida a 100% do ciclo: 800 A 600 A
Dimensoées de eléctrodo:
fio simples massico 1,6-4,0 mm 0,8-2,5 mm
fio de tubo 1,6-4,0 mm 1,2-3,2 mm
arame masico duplo 2x1,2-2,0 mm -
Velocidade de alimentacao de eléctrodo, max 9 m/min 16 m/min
Binario de travagem do cubo de travao 1,5 Nm 1,5 Nm
Velocidade de deslocamento 0,1-2,0 m/min 0,1-2,0 m/min
Raio de viragem em soldadura circular, min 1500 mm 1500 mm
Ejiré:?;:’tr;icri‘e tubo em soldadura interior de 1100 mm 1100 mm
Peso de eléctrodo, max 30 kg 30 kg
Capacidade do depdsito de po 61 B
(Nao encher com pé préaquecido)
Peso (excl eléctrodo) 47 kg 47 kg
Classe de aplicacao IP10 IP10
Classificacao de EMC Classe A Classe A

A2TG J1 4WD (MIG/MAG)

Tipo de Gas: Mix/Ar CO,
Tensao de ligacao 42V AC 42V AC
Carga (maxima) admitida a 100% do ciclo: 600 A 650 A
Dimensoées de eléctrodo:

Sem liga / Com baixo nivel de liga 1,0-1,6 mm 1,0-1,6 mm

Aco inoxidavel 1,0-1,6 mm

Fio tubular 1,0-2,4 mm 1,0-2,4 mm

Aluminio 1,0-2,0 mm
Velocidade de alimentacao de eléctrodo, max 25 m/min 25 m/min
Area de regulacdo para dispositivo de contacto + 45° + 45°
Binario de travagem do cubo de travao 1.5 Nm 1.5 Nm
Velocidade de deslocamento 0,1-2,0 m/min 0,1-2,0 m/min
Raio de viragem em soldadura circular, min 1500 mm 1500 mm
ﬁlif‘l:;:,trr?ﬂ?‘e tubo em soldadura interior de 1100 mm 1100 mm
Peso de eléctrodo, max 30 kg 30 kg
Peso, excl. eléctrodo 47 kg 47 kg
Classe de aplicacao IP10 IP10
Classificacao de EMC Classe A Classe A
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2.6 Componentes principais A2TF J1/ A2TF J1 Twin (SAW)

1. Carro 5. Dispositivo de contacto 9. Tubo de fundente
2. Portador 6. Motor de alimentacao de fio 10. Pino guia

3. Alinhador do fio 7. Guia do arame

4. Jogo de carretas manuais 8. Depdsito de fundente

2.7 Componentes principais A2TG J1/ A2TG J1 4WD (MIG/MAG)

1. Carro 5. Dispositivo de contacto

2. Portador 6. Motor de alimentacé&o de fio
3. Alinhador do fio 7. Guia do arame

4. Jogo de carretas manuais

Ver a descrigdo de componentes principais na pagina 11.

-10 -
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2.8 Descricao de componentes principais

2.8.1 Carreta

A carreta é accionada por quatro rodas.
Ela pode ser bloqueada com a alavanca de bloqueio (7).

2.8.2 Portador

A caixa de comando, dispositivo de
alimentacao de fio e o depdsito de po, entre
outros, sdo montados no portador.

2.8.3 Mecanismo de alimentacao de fio/ Mecanismo de alimentacao de fio
com traccao as quatro rodas (4WD)

A unidade é usada para guiar e alimentar o fio de soldadura até ao tubo de
contacto/conector.

2.8.4 Jogo de carretas manuais

A situacao horizontal e vertical da cabeca de soldadura sdo reguladas com as
carretas lineares.
O movimento angular pode ser regulado livremente com a carreta redonda.

2.8.5 Tubo de contacto / Dispositivo de contacto
Transfere a corrente de soldadura para o fio durante a soldadura.

2.8.6 Motor de alimentacao de fio
O motor de alimentacao € usado para alimentar de fio de soldadura.

2.8.7 Pino guia

O pino guia € usado para ajudar a posicionar a cabec¢a de soldadura na junta de
soldadura.

2.8.8 Depésito de fundente/ Pulverrér

O fluxo é preenchido até ao saltador de fluxo e depois transferido para a peca de
trabalho pelo tubo de fluxo.

O nivel de fluxo a baixar € controlado pela valvula de fluxo agregada ao saltador de
fluxo.

Ver “Enchimento de fundente” na pagina 22.

2.8.9 Alinhador de fio fino
A unidade é usada para endireitar fios finos.

-11 -
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3 INSTALACAO

3.1 Geral

A instalacao deve ser efectuada por um profissional.

AVISO!

*@’ As pecas em rotagdo constituem risco de ficar entalado,
o seja por isso extremamente cuidadoso.

3.2 Montagem

3.2.1 Cilindro de fio (Acessorio)

Monte o cilindro de fio (7) no cubo do travao (2).

A o

A fim de impedir que a bobina de fio escorregue para fora do

cubo de travagem: oSG
e Colocar o cubo de travagem na posi¢ao de bloqueio com a \
ajuda do botdo vermelho, que segundo as instrugées esta

localizado junto ao cubo de travagem.

3.3 Ajuste do cubo de travagem

O cubo é ajustado quando € entregue; se for
necessario reajustar, siga as instrugdes
apresentadas em baixo. Ajuste o cubo do
travdo de modo a que o fio fique ligeiramente
frouxo quando a alimentacéo do fio parar.

e Ajustar o binario de travagem:
e Coloque o manipulo vermelho na posigcéao de bloqueado.
e Insira uma chave de parafusos dentro das molas do cubo.
Rode as molas da esquerda para a direita para reduzir o binario de travagem
Rode as molas da direita para a esquerda para aumentar o binario de travagem.
NB: Rode o0 mesmo para as duas molas.

-12 -
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3.4

Ligacoes
PEK deve ser conectada por pessoa credenciada.Ver manuais de instrugdes
0460 948 xxx, 0460 949 xxx, 0459 839 036.

Para a conexao da fonte de corrente de soldadura LAF ou TAF veja nas
instrucdes respectivas em separado.

3.4.1 Equipamento automatico para soldadura A2TF J1/ A2TF J1 Twin

(Soldadura a arco submerso, SAW)

Ligar o cabo de manobras (7) entre a fonte de corrente para soldadura (8) e a
caixa de manobras PEK (2).

Ligar o cabo de retorno (7117) entre a fonte de corrente para soldadura (8) e a
peca de trabalho (9).

Ligar o cabo de soldadura (70) entre a fonte de corrente de soldadura (8) e o
equipamento automético de soldadura (7).

Ligar o conductor piloto (72) entre a fonte de corrente para soldadura (8) e a
peca de trabalho (9).

j—-

O O
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3.4.2 Equipamento automatico para soldadura A2TG J1
(Soldadura de metal a arco por gas inerte, MIG/MAG)

1. Ligar o cabo de manobras (7) entre a fonte de corrente para soldadura (8) e a
caixa de manobras PEK (2).

2. Ligar o cabo de retorno (117) entre a fonte de corrente para soldadura (8) € a
peca de trabalho (9).

3. Ligar o cabo de soldadura (70) entre a fonte de corrente de soldadura (8) e o
equipamento automético de soldadura (7).

4. Ligar a mangueira de gas (5) entre a valvula de reducao (6) e a ligacao de
gas (13) do equipamento automatico para soldadura.

5. Ligar as mangueiras para a agua de arrefecimento (3) entre a unidade de
arrefecimento (4) e o equipamento automéatico de soldadura (7).

6. Ligar o conductor piloto (72) entre a fonte de corrente para soldadura (8) e a
peca de trabalho (9).

1
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3.4.3 Equipamento automatico para soldadura A2TG J1 4WD
(Soldadura de metal a arco por gas inerte, MIG/MAG)

1. Ligar o cabo de controlo (7) entre a fonte de corrente (8) e a caixa de controlo
PEK (2).

2. Ligar o cabo de retorno (117) entre a fonte de corrente (8) € a peca
de trabalho (9).

3. Ligar o cabo de soldadura (70) entre a fonte de corrente (8) e cabeca de
soldadura (7).

4. Ligar a mangueira de gas (5) entre a valvula de reducgéo (6) e a valvula de gas o
equipamento automatico de soldadura (73).

5. Ligar as mangueiras da agua de resfriamento (3) entre a unidade de
resfriamento (4) e o equipamento automatico de soldadura (7).

6. Ligar o cabo de medicao (712) entre a fonte de corrente (8) e a peca
de trabalho (9).
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/| FUNCIONAMENTO

41 Geral

AVISO:

Leu e compreendeu as informagbes de
seguranga?

Né&o opere a maquina antes de o fazer!

Os regulamentos gerais de seguranca para o manuseamento do equipamento
encontram-se na pagina 5. Leia-os com atencado antes de comecar a utilizar o
equipamento!

Cabo de retorno

Antes de comecar a soldar, verifique se 0 cabo de retorno esta ligado.
Ver pag. 13- 15.

-16 -
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4.2

N —

Colocacao do fio de soldadura
(A2TF J1/ A2TF J1 Twin, A2TG J1)

A2TF J1 (SAW) A2TF J1 Twin (SAW) A2TG J1 (MIG/MAG)

Monte o tambor de fio de acordo com as instru¢des na pagina 12.

Verificar se o rolete alimentador (7) e os mordentes e o bocal de contacto (3),
respectivamente, possuem a dimensao correcta para a dimensao do fio
escolhido.

Para A2TF J1 Twin e A2TG J1:

¢ Alimente de fio pelo guia (8).

Quando soldar com fio fino:

¢ Alimente de fio pela unidade de fio fino (6).

Assegure-se de que o endireitador esta bem ajustado, de forma que o fio
saia direito pelas mandibulas de contacto ou ponta de contacto (3).

Passar a extremidade do fio pelo alinhador (2).

e Com fios de diametro superior a 2 mm: alinhar 0,5 m do fio e passéa-lo para
baixo manualmente pelo alinhador.

Colocar a extremidade do fio na ranhura do rolete alimentador (7).

Ajustar a pressao do fio no rolete alimentador utilizando o volante (7).

e NOTA: Néao esticar além da tensao necessaria a uma alimentacao segura.
Alimente o cabo 30 mm para a frente, por baixo da ponta de contacto,

pressionando . na caixa de comando PEK.

Alinhar o fio através de ajuste no volante (6)

Use sempre o tubo de guia (5) para uma alimentacao segura com fio fino (1,6 -
2,5 mm).

Em soldaduras MIG/MAG-com dimensao de fio < 1,6 mm utilize uma espiral de
guia que se aplica ao tubo de guia (5) .

=17 -
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4.3 Colocacao do fio de soldadura (A2TG J1 4WD)
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1. Verificar se os rolos de alimentacao (1, 4) e bocal de contacto (7) tém as
dimensdes correctas para as dimensdes do fio escolhido.

NOTA! Os rolos de alimentacédo estdo marcados com o didmetro do sulco
respectivo (D) no avesso do rolo.

Desaperte o sensor de pressao (10) e levante os bracos de pressao (117).
3. Puxe a extremidade do fio através da boquilha do condutor do fio (12).

4. Ponha a extremidade do fio no sulco do rolo de alimentacao (1) e meta depois o
fio de soldadura pelo bocal intermediario (3).

5. Ponha o fio de soldadura no sulco do outro rolo de alimentacao (4) e meta-o no
bocal de saida (9).

6. Baixe os bracos de pressao (717) e regule a presséo do fio contra os rolos de
alimentacao(1, 4) apertando o sensor de presséo (10).

E importante que a pressdo ndo seja excessiva.
7. Alimente o cabo 30 mm para a frente, por baixo da ponta de contacto,

pressionando \V na caixa de comando PEK.

-18 -
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4.4 Substituicao do rolete alimentador
(A2TF J1/ A2TF J1 Twin, A2TG J1)
Fio simples

Afrouxar os volantes (3) e (4).
Afrouxar o volante de comando (2).

Substituir o rolete alimentador (7).
Estes sdo marcados com a mesma
dimensao do fio.

Fio duplo (Twin arc)

Substituir o rolete alimentador (1) com ranhuras duplas
do mesmo modo que o fio simples.

NOTA: Substituir também o rolete de pressao (5). O rolete de pressao especial
esférico para fio duplo substitui o rolete de pressao standard para fio simples.

Montar o rolete de pressdo com o eixo especial
(n? de encomenda 0146 253 001).

Fio tubular para roletes estriados (Acessorio)

4.5

Substituir o rolete de alimentacao (7) e o rolete de presséo (5) aos pares para a
respectiva dimensao de fio.

NOTA: Para o rolete de pressao é necessario um eixo especial

(n® de encomenda 0212 901 101).

Apertar o parafuso de pressao (4) com pressao moderada para nao deformar o
fio tubular.

Substituicao do rolete alimentador (A2TG J1 4WD)

Desaperte o sensor de pressao (10).
Levante os bracos de pressao (117).

Desaperte os parafusos de fixacao (2) para
os rolos de alimentacgao.

Mudar rolos de alimentagéo (1, 4).

Ajuste a pressao de fio contra os novos
rolos de alimentacao.
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4.6 Equipamentos de contacto para soldadura SAW

4.6.1 Para fio simples 3,0 - 4,0 mm. Light duty (D20)

Use autdémato de soldadura A2TF J1 (SAW) onde o
seguinte estiver incluido:

e Alinhador do fio (1)
e Dispositivo de contacto (2) D20
e Bocal de contacto (3) (rosca M12).

I‘I
1]
Apertar firmemente, com a chave, o bocal de contacto (3) i

para que se possa obter um bom contacto. ;I; 2
ﬁ\\ !
<3
4.6.2 Para fio duplo 2 x 1,2 - 2,0 mm, Light Twin 5 p
Use automato de soldadura A2TF J1 Twin (SAW) o 7
onde o seguinte estiver incluido: i
e Alinhador do fio (1) A\
e Dispositivo de contacto D35, Twin (2) <
e Bocal de contacto (3) (rosca M6). 4 T o \1
e Alinhador de fio fino (5) 6 L
e Tubos de guia (4, 6) @?@
Apertar firmemente, com a chave, o bocal de contacto (3) 2
para que se possa obter um bom contacto.
_-CD
- | <«— 3

Ajuste dos fios para soldadura a arco duplo:

e Para obtencao de um resultado 6ptimo, ajuste os fios na abertura girando o
dispositivo de contacto. Ambos os fios podem ser girados de modo que fiquem
colocados um apds o outro, em linha com a unido ou em posicao a escolher até
90° 5através da uniao, ou seja, um fio de cada lado da uniéo.

Acessorio:

e Endireitador de fio fino (5) a colocar no topo do
grampo da unidade de alimentacéo de fio (7).

NOTA! Para montar o endireitador de arame fino,
retire a placa (7), caso exista.
NOTA! A placa de proteccao (8) nao deve ser retirada.

-20 -
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4.7 Equipamentos de contacto para soldadura MIG/MAG.

4.7.1 Para fio simples 1,6 - 2,5 mm (D35)
Use automato de soldadura A2TG J1 (MIG/MAG)
onde o seguinte estiver incluido:

e Alinhador do fio (1)

e Dispositivo de contacto (2) D35

e Bocal de contacto (3) (rosca M10).

Apertar firmemente, com a chave, o bocal de contacto (3)
para que se possa obter um bom contacto.

4.7.2 Para fio simples < 1,6 mm (D35)

Use autdmato de soldadura A2TG J1 (MIG/MAG)
onde o seguinte estiver incluido:

e Alinhador do fio (1)

e Dispositivo de contacto D35, Twin (2)

e Bocal de contacto (3) (rosca M12).

e Tubos de guia (4)

Apertar firmemente, com a chave, o bocal de contacto (3)
para que se possa obter um bom contacto.

Use as seguintes acessorios:

e Endireitador de fio fino (5) a colocar no topo do
grampo da unidade de alimentacéo de fio (7).

e Espiral guia a ser inserida no tubo guia (4).

NOTA! Para montar o endireitador de arame fino,
retire a placa (7), caso exista.
NOTA! A placa de proteccao (8) nao deve ser retirada.
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4.7.3 Para fio simples 1,0 - 2,4 mm (Mecanismo de alimentacao de eléctrodo
com traccao as quatro rodas)

Use automato de soldadura A2TG J1 4WD (MIG/MAG) |
onde o seguinte estiver incluido: _|

» Dispositivo de alimentacao de fio (5),

) ()

PesT i i oY
e Dispositivo de contacto D35(6) é |k @
A O el

Aperte o dispositivo de contacto (6)
com o parafuso IN6 (8).

e Bocal de contacto (7).

Aperte o bocal de contacto de forma a
obter bom contacto.

Escolhe o jogo de condutores de fio de
dimensdes correctas para o tipo de fio,
ver instrucdes de uso para o dispositivo
de contacto MTW 600 (0449 006 XXX). 6

4.8 Enchimento de fundente (soldadura SAW)

1. Fechar a valvula (1) do depésito de fundente.
2. Soltar o ciclone, se houver, do aspirador de fundente.
3. Encher com fundente.
NOTA! O po6 de fluente deve estar seco.
4. Coloque o tubo do p6 de modo que néo se dobre.

5. Ajustar o bocal de fundente ao alto, sobre a
soldadura, de modo que se possa obter a
quantidade de fundente apropriada.

A cobertura de fundente devera ser alta o
suficiente para nao provocar a interrupc¢ao do
arco eléctrico.
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4.9 Transporte da maquina de soldar automatica

e Liberte as rodas girando a alavanca de bloqueio (7).

* Verifique se a corrente de seguranca (2) esta presa. Isto é para impedir um
acidente, caso o portador, por exemplo, esteja mal preso ao estribo da base da
carreta.

4.10 Conversao de A2TF J1/ A2TF J1 Twin

(soldadura a arco submerso) para soldadura MIG/MAG
Montar em conformidade com o manual de instru¢ées que acompanha o conjunto
para conversao.

4.11 Conversao de A2TF J1 (soldadura a arco submerso)
para Twinarc (fio duplo)

Montar em conformidade com o manual de instru¢ées que acompanha o conjunto
para conversao.

-23-
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5 MANUTENCAO
5.1 Geral
NOTA:

Todos os compromissos de garantia dados pelo fornecedor deixam de existir se o
cliente tentar rectificar quaisquer avarias na maquina durante o periodo de garantia.

NOTA! Antes de se efectuar qualquer servigo de assisténcia, assegure-se de que a
corrente esta desligada.

Para servico da caixa de comando PEK; ver as instrucdes de uso 0460 948 xxx,
0460 949 xxx, 0459 839 036.

5.2

5.3

Diariamente

Manter as pecas moveis do equipamento automatico de soldadura limpas de pé
de soldadura e de pé.

Controlar que o bocal e todos os fios eléctricos estao ligados.

Controlar que todas as jun¢des aparafusadas estao bem apertadas, e que a
direccao e os rolos propulsores nao estdao gastos nem danificados.

Controlar o binario de travagem do cubo de travao. Nao deve ser tao reduzido
que permita que a polie do eléctrodo continue a rodar ao parar a alimentagéao do
eléctrodo, e ndo deve ser tdo alto que permita a patinagem dos rolos de
alimentacao. O valor recomendado para o binario de travao numa polie de
eléctrodo de 30 kg é de 1,5 Nm.

Regulacao do bindrio de travdo: ver na pagina 12.

Periodicamente

Verificar o controlo do eléctrodo na unidade de alimentacao de eléctrodos,
roletes accionadores e bocais de contacto.

Substituir pecas gastas ou danificadas.

Verificar as corredigas, lubrificar se estiverem a emperrar.

Lubrificar a corrente.

Esticamento da corrente do carro, do eixo dianteiro até ao traseiro.

e Desmontar as rodas do carro e os discos. Afrouxar os parafusos dos
mancais com flanges em Y.

e Esticar a corrente movendo o eixo traseiro no sentido paralelo em direc¢ao
ao eixo dianteiro.

¢ Montar na ordem inversa.

Esticamento da corrente do carro, do eixo dianteiro ao motor de
accionamento com engrenagem.

e Esticar a corrente movendo o motor de accionamento com engrenagem.

-24-
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6 ANALISE DE AVARIAS

6.1 Geral

Equipamento

¢ Manual do operador caixa de manobras PEK, 0460 948 xxx, 0460 949 xxx,

0459 839 036.

Verificar

e se afonte de corrente para soldadura esta ligada a tenséo de rede correcta
e se as trés fases sdo condutoras de corrente (a sequéncia de fase ndao tem

importancia)

e se 0s cabos de soldadura e as ligacoes aos mesmos estdo intactos
e se 0s comandos estdo na posicao desejada
e se acorrente é desligada antes de iniciar uma reparacao

6.2 Avarias eventuais

1. Sintoma Os valores de amperes e de voltes apresentam variacoes
grandes no visor de numeros.

Causa 1.1 Os calgos de contacto ou os bocais estdo gastos ou tém

Medida a tomar

dimensdes erréneas.
Substituir os calgos de contacto ou os bocais.

Causa 1.2 Pressao insuficiente nos rolos de alimentacao.

Medida a tomar Aumentar a pressao nos rolos de alimentacao.

2. Sintoma Alimentacéo irregular de eléctrodo.

Causa 2.1 Regulacéo errénea da pressao nos rolos de alimentacao.
Medida a tomar Modificar a presséo nos rolos de alimentacao.

Causa 2.2 Dimensdes incorrectas dos rolos de alimentacao.
Medida a tomar Substituir os rolos de alimentacéo.

Causa 2.3 As ranhuras nos rolos de alimentacao estdo gastas.
Medida a tomar Substituir os rolos de alimentacéo.

3. Sintoma Os cabos de soldadura ficam sobreaquecidos.

Causa 3.1 Ligacdes eléctricas defeituosas.

Medida a tomar Limpar e apertar as ligacoes eléctricas.

Causa 3.2 Os cabos de soldadura tém dimensbes demasiado pequenas.

Medida a tomar

Aumentar as dimensdes dos cabos de soldadura ou utilizar
cabos paralelos.

7 ENCOMENDA DE PECAS SOBRESSALENTES

As pecas sobressalentes sdo encomendadas através do representante mais proxi-
mo da ESAB, ver verso. Quando encomendar pecas sobressalentes, indique o tipo
e 0 numero da maquina bem como a designacao e o numero da peca sobressalen-
te, como indicado na lista de pecas sobressalentes que se encontra na pagina 29.
Isto ird simplificar o envio e assegurar que recebe a pega correcta.
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ESBOCO COM DIMENSOES

A2TF J1/ A2TF J1 Twin

Recommended adjusting

Measure | Butt joint |Fillet joint
A 165 mm | 165 mm
B 668 mm | 668 mm
C 455 mm | 455 mm

700

654

463

937

589

dimdoc

g
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A2TG J1/ A2TG J1 4WD

700

654

463

Recommended adjusting
Measure | Butt joint |Fillet joint
A 165 mm | 165 mm
B 668 mm | 668 mm
C 455 mm | 455 mm

dimdoc

937
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LISTA DE PECAS SOBRESSALENTES

A2TF J1/ A2TF J1 Twin/
A2TG J1/ A2TG J1 4WD

Edition 2009-10-07

Ordering no. Denomination Notes
0461 233 880 | A2 Multitrac SAW A2TF J1 SAW
0461 233 881 | A2 Multitrac SAW Twin A2TF J1 Twin SAW
0461 234 880 | A2 Multitrac MIG/ MAG A2TG J1 MIG/ MAG
0461 234 881 | A2 Multitrac MIG/ MAG A2TG J1 4WD MIG/ MAG
-29.
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A2TF J1 Twin, SAW
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Ir:zn Qty Ordering no. | Denomination Notes
0461 234 880 | Automatic welding machine A2TG J1, MIG/ MAG

1 1 0449 100 883 | Carriage

2 1 0449 154 880 | Carrier

3 1 0449 152 880 | Slide travel kit, manual 90 mm

4 1 0449 150 902 | Wire feed unit complete

5 1 0460 504 880 | Control box PEK

6 1 0449 153 900 | Cable kit L=16m
6:1 1 0460 909 881 | Pulse transducer cable
6:2 1 0461 249 881 | Motor cable
6:3 1 0461 239 880 | Arc welding cable
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Ir:zn Qty Ordering no. | Denomination Notes
0461 234 881 | Automatic welding machine A2TG J1 4 WD, MIG/ MAG
1 1 0449 100 883 | Carriage
2 1 0449 154 880 | Carrier
3 1 0449 152 880 | Slide travel kit, manual 90 mm
4 1 0449 150 903 | Wire feed unit complete 4 WD
5 1 0460 504 880 | Control box PEK
6 1 0449 153 900 | Cable kit L=1,6m
6:1 1 0460 909 881 | Pulse transducer cable
6:2 1 0461 249 881 | Motor cable
6:3 1 0461 239 880 | Arc welding cable

h461234s
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Item

no. Qty Ordering no. | Denomination Notes
0449 100 883 | Carriage
1 1 0449 087 001 | Cover
9 3 0333 087 005 | Y-Flange unit
12 4 0415857 001 | Rubber whee
13 4 0211 102 962 | Roll pin
14 1 0461 241 880 | Motor cable L=1.9m
15 1 0461 242 880 | Pulse transducer cable L=2,1m
23 2 0449 205 880 | Guide arm complete
27 1 0413 366 320 | Clamp
29 1 0413 366 105 | Clamp
30 1 0413 366 112 | Clamp
31 1 0449 101 001 | Plate
40 1 0800 185 001 | Bearing bushing
43 1 0449 089 881 | Drive unit
44 1 049 098 001 | Shaft with eccentric
45 1 0449 099 001 | Shaft support
47 1 0449 096 001 | Shaft
50 1 0333 630 001 | Adjustable locking lever
53 1 0449 097 001 | Plate
55 8 0449 206 001 | Clamp
56 4 0191 498 003 | Cover plare
59 2 0333 086 003 | Sprocket for carriage
60 2 0211 102 952 | Roll pin
61 1 0218 201 501 | Chain 3/8” x5.7
62 1 0218 201 601 | Chain lock 3/8” x5.7
71 3 0449 108 001 | Plate
72 9 0219 504 302 | Spring washer
74 1 0413 539 002 | Clamp
75 1 0193 570 131 | Locking lever
84 4 0163 139 002 | Bushing
85 4 0162 414 002 | Insulating pipe
87 1 0413 527 001 | Plate

h449100s
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:f:n Qty Ordering no. | Denomination Notes

0449 154 880 | Carrier

4 1 0413 671 001 | Chain attachment

5 1 0413 597 001 | Safety chain

11 6 0163 139 002 | Bushing

12 6 0162 414 002 | Insulating tube

14 1 0413 528 001 | Column

15 1 0413 540 001 | Clamp

16 1 0413 530 880 | Arm

17 1 0146 967 880 | Brake hub

18 1 0413 532 001 | Attachment

20 1 0413 317 002 | Handle

22 2 0156 442 002 | Clamp screw R21 M8

24 1 0334 185 886 | Box girder beam complete

26 1 0413 525 001 | Insulating tube

27 1 0413 317 001 | Handle

30 2 0218 301 113 | Lifting eye bolt

31 2 0162 414 004 | Insulating tube

f449154s
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I;zm Qty | Ordering no. | Denomination Notes
0449 152 880 | Slide travel kit Manual
1 2 0413 518 880 | Slide 90 mm
2 1 0413 506 880 | Circular slide
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ltem Qty

Orderingno.

Denomination

Remarks

© N aa w N =
—_ —_

-
J
N

0413 518 880
0413 519 001
0413 524 001
0413 521 001
0413 522 001
0334 537 002
0413 523 001
0190 240 107

Slide

Slide profile
Bearing bushing
Runner

Lead screw
Crank

Axis

Bearing
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Item
no.

Qty

Ordering no.

Denomination

Notes

—_

o N W N

-
o

0413 506 880
0413 507 001
0413 508 001
0413 509 001
0219 504 405
0193 571 105
0193 570 123

Rotary slide
Flange
Tensioning ring
Flange
Bellleville spring
Locking piece

Locking lever

f413506s
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Ir:zn Qty Ordering no. | Denomination Notes
0449 150 900 | Wire feed unit complete (Right) SAW
1 1 0147 639 882 | Wire feed unit
2 1 0413 072 881 | Bearing housing
3 1 0215701 210 | Wedge, flat
4 1 0413 517 001 | Bracket for motor
5 1 0812 312 001 | Motor with pulse transducer
8 1 0218 810 183 | Insulated Hand wheel
12 1 0413 510 001 | Contact tube D20, L =260 mm
13 1 0416 984 880 | Guide pin complete
14 1 0333 094 880 | Clamp for Flux tube
15 1 0332 948 001 | Flux tube
16 1 0332 994 883 | Flux container
17 1 0413 318 001 | Holder
55 1 0449 475 001 | Bar
61 1 0462 132 880 | Protecting cover
62 1 0449 528 001 | Protection plate

h449150s
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Item

no. Qty Ordering no. | Denomination Notes
0449 150 901 | Wire feed unit complete (Right) UP, Twin
1 1 0147 639 886 | Wire feed unit Twin
2 1 0413 072 881 | Bearing housing
3 1 0215701 210 | Wedge, flat
4 1 0413 517 001 | Bracket for motor
5 1 0812 312 001 | Motor with pulse transducer
8 1 0218 810 183 | Insulated Hand wheel
12 1 0333 852 881 | Contact device Twin, L =275

15 1 0153 299 880 | Flux nozzle

16 1 0332 994 883 | Flux container
17 1 0413 318 001 | Holder

22 0156 800 002 | Wire liner

23 1 0145 787 880 | Fine wire straightener
50 1 0146 967 880 | Brake hub

51 1 0413 532 002 | Attachment

52 2 0154 734 001 | Clamp

55 1 0457 713 001 | Bar

61 1 0462 132 880 | Protection cover
62 1 0449 528 001 | Protection plate

—
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Ir::e:n Qty Ordering no. | Denomination Notes
0449 150 902 | Wire feed unit complete (Right) MIG/ MAG
1 1 0147 639 882 | Wire feed unit
2 1 0413 072 881 | Bearing housing
3 1 0215701 210 | Wedge, flat
4 1 0413 517 001 | Bracket for motor
5 1 0812 312 002 | Motor with pulse transducer
8 1 0218 810 183 | Insulated Hand wheel
11 2 0417 699 001 | Rubber clamp
12 1 0030 465 389 | Contact device
18 1 0461 238 881 | Solenoid valve and cable
20 1 0155 300 001 | Plate
22 1 0156 800 002 | Wire liner
25 1 0333 754 001 | Hose L=2,25m, D 14/6.3
26 6 0193761 002 | Hose clamp
27 2 0147 336 880 | Hose coupling
55 1 0449 475 001 | Bar
61 1 0462 132 880 | Protection cover
62 1 0449 528 001 | Protection plate

h449150s
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I;gm Qty | Ordering no. | Denomination Notes
0449 150 903 | Wire feed unit complete (Right) 4WD, MIG/ MAG
1 1 0456 424 902 | Wire feed unit
12 1 0457 460 881 | Contact device MTW 600, L=250
18 1 0461 238 881 | Solenoid valve and cable
22 0156 800 002 | Wire liner
25 0333 754 001 | Hose D 14/6.3
27 2 0147 336 880 | Hose coupling
30 1 0449 011 001 | Support
35 1 0449 009 002 | Motorbracket
36 1 0449 009 001 | Motorbracket
43 2 0163 139 002 | Bushing
44 2 0162 414 002 | Insulating tube
22 30 35 41 36 25 o
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ltem Qty | Orderingno. | Denomination Remarks
0147 639 882 | Straightener (right mounted)
1 1 0156 449 001 | Clamp
6 2 0212 900 001 | Spacer screw
7 4 0215201 209 | O-ring D11.3x2.4
8 2 0218 400 801 | Pressure roller arm
9 1 0218 810 181 | Handwheel
10 1 0218 810 182 | Handwheel
11 3 0332 408 001 | Stub shaft
13 3 0153 148 880 | Roller
14 1 0415 498 001 | Thrust roller carrier
15 2 0212 902 601 | Spacer screw
16 1 0415 499 001 | Thrust roller carrier
23 1 0334 571 880 | Contact clamp
30 1 0212601 110 | Nut M10
6 7
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:gfn Qty | Ordering no. | Denomination Notes
0147 639 886 | Straightener (right mounted)
1 1 0156 449 001 | Clamp
5 1 0156 530 001 | Clamp half
6 1 0212 900 001 | Spacer screw
7 2 0215 201 209 | O-ring D11.3x2.4
8 1 0218 400 801 | Pressure roller arm
9 1 0218 810 181 | Handwheel
11 1 0332 408 001 | Stub shaft
12 1 0218 524 580 | Pressure roller Twin
13 1 0153 148 880 | Roller
14 1 0415 498 001 | Thrust roller carrier
15 1 0212 902 601 | Spacer screw
19 2 0219 501 013 | Spring washer D18.1/10.2
28 1 0156 531 001 | Clamp half
30 1 0212 601 110 | Nut M10
6 7
B30 . 15
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ltem Qty | Orderingno. | Denomination Notes
0413 072 881 | Bearing housing with stub shaft
1 1 0413 073 002 | Searing housing
2 2 0190 726 003 | Ball bearing
3 1 0334 575 001 | Stub shaft
4 1 0215 701 014 | Betaining ring D17
5 3 0334 576 001 | Spacer
/|
1
/|
/
N
4 4
L

f413072s
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ltem Qty | Orderingno. | Denomination Remarks
0332 994 883 | Flux hopper complete
1 1 0332 837 001 | Hopper for flux
1 0153 347 881 | Flux valve
7 1 00203 017 80 | Flux strainer
16 1 0443 383 002 | Flux hose L= 500

332994s
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Item

no Qty Ordering no. | Denomination Notes
0153347880 | Flux valve
1 1 0153348001 | Outlet
1 0153349001 | Shaft
1 0211102938 | Roll pin d 3x20

h153347s
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Item

no. Qty Ordering no. | Denomination Notes
0333 852 881 | Connector Twin L=275 A6 UP
2 1 0333 772 001 | Nozzle holder
7 1 0417 959 881 | Contact equipment L=275, Heavy Duty
8 2 | 0415032001 | Guide pipe
9 2 0334 279 001 | Spiral to connector L=366

f333852s
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Ir:zn Qty Ordering no. | Denomination Notes
0417 959 881 | Contact equipment L=275mm
4 1 0443 372 001 | Screw
5 4 0219 504 307 | Beleville spring T=11
8 1 0443 344 881 | Pipe L=275
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Item

no Qty Ordering no. | Denomination Notes
0153 299 880 | Flux nozzle
1 1 0153 290 002 | Pipe holder
2 1 0153 296 001 | Pipe bend
3 1 0153 425 001 | Wheel

f153299s
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Item
no.

Qty

Ordering no.

Denomination

Notes

© o 0~ W N o=

—_
o

11

15

_

[ACTE \C R \C R \C R \C N A\

0145 787 880
0145 788 001
0145 789 001
0145 790 001
0145 791 001
0190 240 103
0145 792 001
0145 793 001
0145 796 002
0145 794 001
0145 795 001
0151 287 001

Fine wire straightener for twin wire

Case

Roller

Roller

Searing bushing
Bearing bushing
Screw

Runner

Screw

Knob

Link

Hose

D12/10

L=600

f145787s
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Item

Qty

Orderingno.

Denomination

Remarks

0030 465 389
0145 226 001
0190 680 313
0190 680 303
0190 680 405
0334 278 880
0334 279 001
0146 099 001
0145 534 882
0145 227 882
0144 998 882
0040 979 804

Connector
Insulating sleeve
O-ring
O-ring
O-ring

Insert tube
Spiral

Plug
Contact tube
Gas nozzle
Water hose

Extension

OR 15.3x2.4
OR 5.3x2.4
OR 22.2x3

L =108, D20

f0304653s

9

11
20
26

36
39

40
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:f:n Qty Ordering no. | Denomination Notes
0456424902 | Feed unit
1 1 0455046003 | Gear housing
2 2 0368749881 | Pressure device
3 1 0458997001 | Shaft
4 1 0459001880 | Pressure arm
5 2 0458999001 | Shaft
6 1 0458993001 | Spring
8 4 0215702706 | Locking washer
9 2 0458722001 | Shaft
10 1 0380351001 | Wire guide nipple
11 1 0455072001 | Intermediate nozzle D13 (W)
12 1 0469837880 | Outlet nozzle (W)
13 1 0457365001 | Current connection
18 1 0455048001 | Insulating tube
19 1 0455077003 | Drive unit with pulse transducer
21 4 0459441880 | Gear wheel
22 1 0459440001 | Motor gear (W)
28 2 0458721001 | Locking nut M6

O | .
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Item no.

Qty

Ordering no.

Denomination

Notes

© 00 N o o »~ W N =

—_
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12
13

0457 460 881
0457 457 002
0457 455 002
0457 456 001
0457 451 001
0457 452 001
0457 453 001
0457 617 001
0457 459 001
0457 458 001
0457 616 880
0457 625 005
0457 625 007
0457 625 008
0457 625 009
0457 458 002
0457 454 002
0457 620 002

Contact device
Cooling jacket
Contact tube
Insulation sleeve
Gas nozzle
Spatter protection
Centering sleeve
Allen screw
Insulation sleeve
O-ring

Water hose set
Contact tip
Contact tip
Contact tip
Contact tip
O-ring

Wear insert (Steel spiral)

Wear insert (Brass tube)

g1.2
J1.5
1.6
1.8

MTW 600, 250 mm

(
(

(
(W)

2 =z=

L =260, wired1.0-1.6 mm
L =258, wired2.0-2.4 mm

2=

4
ik

S

6
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f461238s
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Item |Qty |Orderingno. |Denomination Notes
0461 238 881 | Solenoid valve with cable

2 1 0157 259 001 | Contact

3 0262 612 802 | Cable

7 3 0262 613 329 | Cable

11 1 0193 054 002 | Solenoid valve 42V

12 1 0194 269 002 | Bushing

L
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Brussels

Tel: +32 2745 11 00
Fax: +322 745 11 28

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.0.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 1 30 75 55 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 212298 0
Fax: +49 212 298 218

GREAT BRITAIN
ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03

ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kift

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Mesero (Mi)

Tel: +39 02 97 96 81
Fax: +39 02 97 28 91 81

THE NETHERLANDS

ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55
Fax: +31 33 422 35 44

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 1210 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.0.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN
ESAB Ibérica S.A.

Alcala de Henares (MADRID)

Tel: +34 91 878 3600
Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAB international AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 1741 25 25
Fax: +41 1 740 30 55

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.

Missisauga, Ontario
Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products

Florence, SC
Tel: +1 843 669 44 11
Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33478 4517
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45 670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Representative offices
BULGARIA

ESAB Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

ROMANIA

ESAB Representative Office
Bucharest

Tel/Fax: +40 1 322 36 74

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 095 543 9281
Fax: +7 095 543 9280

LLC ESAB

St Petersburg

Tel: +7 812 336 7080
Fax: +7 812 336 7060

Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
other countries, please visit our
home page

www.esab.com

ESAB AB )
SE-695 81 LAXA
SWEDEN

Phone +46 584 81 000

www.esab.com

081016




